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Apparatus for supplying coolant to the location of 
contact between a workpiece and a grinding 
wheel in a grinding machine has one or more 
reciprocable and indexible carriers each of which 
removably or fixedly supports two or more 
different nozzles. This enables each carrier to 
maintain a selected nozzle in an optimum 
position for delivery of one or more streams of 
coolant to the location of contact. At the same 
time, the other nozzle or nozzles are sealed from 
a source of coolant so that the coolant is not 
wasted when a particular nozzle on the carrier is 
in the process of delivering an optimal quantity of 

— coolant against a-wbfkpiece. The nozzles can be- 

removed from their carrier or carriers individually 
or in groups of two or more. Alternatively, each 
carrier with all of the nozzles thereon can be 
replaced with a carrier mounting a different set of 
nozzles. Nozzles can be exchanged 
simultaneously with the grinding wheel, and the 
operation of the cooling apparatus can be 
automated, for example, in such a way that the 
stream or streams of coolant issuing from one or 
more selected nozzles follow the location of 
contact in a machine wherein such location 
moves in the course of a grinding operation. 
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© Kuhlvorrichtung fur eine Schleifmaschine 

® Es wird eine Vorrichtung zum Zufuhren von Kuhlmittel zur 
Kontaktstelle (23) von Schteifscheibe (7) und Werkstuck (9) 
auf einer Schleifmaschine mit wenigstens einer auf die 
Kontaktstelle ausrichtbaren Kuhlmittelduse und Mitteln zum 
Zufuhren von Kuhlmittel zur Kuhlmittelduse beschrieben. Die 
Vorrichtung weist wenigstens einen linear und rotativ be- 
wegbar angeordneten Dusentrager (16, 16a) mit mehreren 
verschiedenen Kuhlmitteldusen bzw. Dusenkopfen (17) auf. 
Durch Drehen des Dusenkorpers ist jeweils eine ausgewahl- 
te Duse Oder Dusenanordnung eines Dusenkopfes (17) zur 
Kontaktstelle ausrichtbar. Der Dusentrager (16, 16a) ist zum 
Installieren eines anderen Dusenprogramms auswechselbar. 
Die Vorrichtung hat den Vorteil, daft die Kuhlmittelzufuhrung 
betm Profilschleifen von Werkstucken ohne gro&en Aufwand 
an unterschiedliche Schleifscheibenprofile angepaSt werden 
kann. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zufuh- 
ren von KQhlmittel zur Kontaktstelle von Schleifscheibe 
und WerkstQck auf einer Schleifmaschine mit wenig- 
stens einer auf die Kontaktstelle ausrichtbaren Kflhlmit- 
teldflse und Mitteln zum ZufOhren von KQhlmittel zur 
KOhlmittaldflse. Wegen der hohen Zerspanungsleistung 
moderner Schleifmaschinen ist eine zuveriassige KOh- 
lung des WerkstQcks wahrend der Bearbeitung von gro- 
Ber Bedeutung, um auf Grund Grtlicher Oberhitzung 
mdglicherweise entstehende Qualitatsmangel zu verhin- 
dern. Es ist daher wOnschenswert, wfihrend der ganzen 
Bearbeitung die KOhlung in optimaler Form sicher auf- 
rechtzuerhalten. Beim Schleifen breiter WerkstOckpro- 
file mit entsprechend profilierten breiten Schleifschei- 
ben werden dem Schleifscheibenprofil angepaQte 
Schlitzdusen oder DOsenanordnungen eingesetzt, die ei- 
nen entsprechend dem WerkstOck- bzw. Schleifschei- 
benprofil modellierten KQhlmittelstrom auf die Kon- 
taktstelle von Schleifscheibe und WerkstQck richten. 
Wird die Schleifscheibe dann gewechselt oder kommt 
ein anderer Profilabschnitt der Schleifscheibe zum Ein- 
satz, so gewahrleistet diese KOhlmitteldOse nicht mehr 
die optimale Warmeabfuhr vom WerkstOck. Es muB 
dann also auch die KOhlmitteldOse gegen eine andere 
mit angepaBter DOsenform ausgetauscht werden, was 
mit relativ hohem Montageaufwand und einer zusatzli- 
chen Maschinenstillstandszeit verbunden ist. Es failt be- 
sonders dann stdrend ins Gewicht, wenn zum Schleifen 
mehrere verschiedene Profile an ein und demselben 
WerkstOck ein oder mehrere Schleifscheibensatze mit 
unterschiedlich profilierten Schleifscheiben in der Ma- 
schine vorhanden sind, ein Schleifscheibenwechsel also 
nicht erforderlich ist, oder der Schleifscheibenwechsel 
zwischen zwei Arbeitsgangen an einem WerkstOck mit- 
tels eines Manipulators automatisch erfolgt. 

Es ist bekannt, wahrend des Schleifvorgangs eine 
KOhlmitteldOse so zu fUhren, daB der von der DOse ab- 
gegebene KQhlmittelstrom auch bei Veranderungen der 
Lage der Kontaktstelle von Schleifscheibe und Werk- 
stOck immer zur Kontaktstelle gerichtet bleibt, daB er 
also nachgefOhrt wird. Die DE 39 30 247 Al zeigt dies 
fOr eine spitzenlose Rundschleifmaschine, bei der die 
KOhlmitteldOse in Abhangigkeit vom erfaBten Abricht- 
betrag nachgefOhrt wird, um Durchmesserveranderun- 
gen der Schleifscheibe zu kompensieren. Aus der DE 
34 22 213 Al ist eine KOhlmittelzufuhrung mittels dem 
Schleifscheibenprofil annahernd angepaBten KOhlmit- 
teldQsen bekannt, die linear verfahrbar an einer 
schwenkbaren Schutzhaube angeordnet sind. Damit ist 
es zwar mdglich, den von den Dusen abgegebenen 
KQhlmittelstrom der Verlagerung der Kontaktstelle von 
Schleifscheibe und WerkstQck nachzufuhren, Anderun- 
gen des Schleifscheiben profils beim Schleifscheiben- 
wechsel werden aber nicht berucksichtigt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine Vor- 
richtung der eingangs beschriebenen Art weiter zu ver- 
bessern. 

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemaB dadurch, 
daB ein bewegbar angeordneter DOsentrager mit meh- 
reren verschiedenen KQhlmitteldQsen und/oder Dusen- 
anordnungen vorgesehen ist und daB durch Verandern 
der Position des DOsentragers eine ausgewahlte DOse 
oder DOsenanordnung zur Kontaktstelle von Schleif- 
scheibe und WerkstOck ausrichtbar ist Mit dem DOsen- 
trager nach der Erfindung werden auf der Maschine 
mehrere KOhlmitteldOsen fur den Einsatz bereitgehal- 



ten, deren Form und/oder Anordnung an unterschiedli- 
che Schleifscheibenprofile angepaBt sind. Durch einfa- 
ches Bewegen des DOsentragers in eine andere Position 
kann eine ausgewahlte DOse oder DOsenanordnung zur 
5 Kontaktstelle hin ausgerichtet werden. Das erspart 
Montageaufwand fur den DOsenwechsel, verkOrzt die 
Stillstandszeit der Maschine und erhdht deren Produkt- 
ivitat Dies failt besonders dann vorteilhaft ins Gewicht, 
wenn die for den Schleifscheibenwechsel erforderlichen 

to UmrOstzeiten kurz sind oder gar ganz wegfallen. 

Weiterbildungen der Erfindung mit eigner erfinderi- 
scher Bedeutung sowie vorteilhafte und zweckmaBige 
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteran- 
spruchen enthaiten. 

15 Die AnsprOche 2 und 3 betreffen eine bevorzugte 
KOhlmittelzufuhrung zu den Dusen durch den DOsen- 
trager hindurch, die sicherstellt, daB nur die ausgewahl- 
te, auf die Kontaktstelle von Schleifscheibe und Werk- 
stOck ausgerichtete KOhlmitteldOse bzw. DOsenanord- 

20 nung mit der KOhlmittelzufuhrung verbunden ist. Die 
Ausstattung des DOsentragers mit Aufnahmen fOr un- 
terscheidliche DOsenkopfe gemaB Anspruch 4 erlaubt 
das Auswechseln eines ganzen Satzes von KOhlmittel- 
dOsen in einem Arbeitsgang. Demselben Zweck dienen 

25 die Merkmale des Anspruchs 5, demzufolge der DOsen- 
trager als Ganzes auswechselbar angebracht ist und 
mittels eines Manipulators ausgetauscht werden kann, 
ggf. gemaB Anspruch 6 zusammen mit der bzw. den 
Schleifscheiben. Haufig sind an ein und demselben 

30 WerkstOck in einer Aufspannung mehrere verschiedene 
Profile, eine Profilfamilie, zu bearbeiten. Mit den MaB- 
nahmen der AnsprOche 4 bis 6 macht es die Erfindung 
mdglich, KOhlmitteldOsen fOr jeweils eine ganze solche 
Profilfamilie auf der Maschine zu installieren und beim 

35 Wechsel zu einer neuen Profilfamilie insgesamt auszu- 
tauschen. So konnen auch unterschiedlichste Werk- 
stOckprofile auf rationelle Weise mit optimaler Werk- 
stOckkOhlung bearbeitet werden, ohne daB bei jedem 
Schleifscheibenwechsel ein aufwendiger DOsenwechsel 

40 erforderlich ist. 

Das Bewegen des DOsentragers in eine neue, eine 
andere ausgewahlte DOse zur Kontaktstelle von Schleif- 
scheibe und WerkstOck ausrichtende Position kann mit 
einem kleinen Eingriff in die Maschine von Hand erfol- 

4s gen. Die Neueinstellung des DOsentragers laBt sich je- 
doch auch gemaB Anspruch 7 in bevorzugter Weise mit 
einem Antriebsmittel durchfOhren, das bei Bedarf ma- 
nuell oder Ober eine Steueranordnung betrieben wer- 
den kann. 

so Bevorzugte Ausbildungen und Anordnungen des DO- 
sentragers enthaiten die AnsprOche 8 bis 12. Dabei hat 
seine Ausbildung als DrehkSrper den Vorteil kleiner 
BaugroBe, was seine Unterbringung in der Maschine 
und insbesondere am Schleifkopf erleichtert. 

55 Anspruch 13 enthalt Merkmale eines bevorzugten 
Antriebs des DOsenkdrpers, die es ermdglichen, den 
KQhlmittelstrom bei Veranderungen der Lage der Kon- 
taktstelle gesteuert nachzufohren. Die Steuerung der 
Bewegung des DOsentragers zum Nachfahren des KOhl- 

60 mittelstroms kann mittels einer programmierten NC- 
Steuerung erfolgen. Die Merkmale der AnsprOche 14 
und 15 optimieren den warmeabfOhrenden Effekt des 
KOhlmittels, und die Ausbildung des DOsentragers ge- 
maB Anspruch 16 erm6glicht in sehr vorteilhafter Weise 

65 die Ausrichtung des Kuhlmittelstroms auf zur Schleif- 
scheibenachse radial entgegengesetzte Kontaktstellen, 
so daB unter Aufrechterhaltung einer optimalen War- 
meabfuhr Werkstflcke auf entgegengesetzten Seiten 
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der Schleifscheibe bearbeitet werden kdnnen. 

Die Erfindung bietet den Vorteil, daB auf einer 
Schleifmaschine gleichzeitig mehrere wahlweise ein- 
satzbereite KUhlmitteldGsen unterschiedlicher Form 
bzw. Anordnung installiert sind Das erhdht die Verf Og- 
barkeit der Maschine, weil zeitaufwendige Montagear- 
beiten zum DUsenaustausch bei Schleifscheibenwech- 
seln entfallea Dennoch ist gew&mieistet, daB fUr die 
WerkstUckkUhlung immer der optimale Kuhlmittel- 
strom zur Verftigung stent 

Durch den vorgesehenen Austausch des DQsentra- 
gers bzw. der Dusenkdpfe am DUsentrager ist es in sehr 
vorteilhafter Weise moglich, alle oder wenigstens meh- 
rere Profile eines Werkstucks ohne einen grdBeren ma- 
nuetlen Eingriff zum Wechseln von KQhlmitteldOsen zu 
bearbeiten. Dabei bietet die Vorrichtung nach der Erfin- 
dung alle Voraussetzungen fQr eine Automatisierung 
des Dusenwechsels und seine Integration in den Vor- 
gang des automatischen Schleifscheibenwechsels. Das 
vorgesehene Nachfuhren des von den Kuhlmitteldusen 
abgegebenen KUhlmittelstroms bei Verlagerungen der 
Kontaktstelle wahrend des Schleifprozesses halt eine 
zuveriassige und wirksame Warmeabfuhr wahrend des 
ganzen Schleifprozesses aufrecht. 

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher 
eriautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorderansicht des eine Vorrichtung nach 
der Erfindung enthaltenden Teils einer Profilschleifma- 
schine, 

Rg. 2 eine Schnittansicht einer Vorrichtung nach der 
Erfindung entlang der Linie B-B in Fig. 1, 

Fig. 3 einen radialen Schnitt durch einen DUsentrager 
nach der Erfindung, 

Fig. 4 ein Langsschnitt durch einen DUsentrager ent- 
lang der Linie D-D der Fig. 3, 

Rg. 5 eine Vorderansicht eines DUsenkopfes, 

Rg. 6 eine schematische Darstellung einer Vorrich- 
tung nach der Erfindung in einer Betriebsposition und 

Rg. 7 eine schematische Darstellung einer anderen 
Version der Vorrichtung nach der Erfindung in einer 
weiteren Betriebsposition. 

Rg. 1 zeigt in einer Vorderansicht den Arbeitsbereich 
einer Schleifmaschine 1 mit einem eine WerkstUckhalte- 
rung 2 tragenden WerkstQcktisch 3 und einer Maschi- 
nensaule 4 mit einem vertikal verfahrbaren, eine Schleif- 
spindel 6 mit einer Schleifscheibe 7 tragenden Schleif- 
kopf 8. In die WerkstQckhalterung 2 ist ein Werkstuck 9 
eingespannt. Bei diesem WerkstOck handelt es sich im 
gezeigten AusfOhrungsbeispiel urn eine Turbinenschau- 
fel, deren FuB zu bearbeiten ist Das Werkstuck ist auf 
einem Drehtisch 11 eingespannt, der wenigstens urn ei- 
ne horizontale Achse A und eine vertikale Achse B 
schwenkbar ist. Dadurch kdnnen am Werkstuck 9 mit 
der Schleifscheibe 7 rMumlich gekrQmmte Konturen be- 
arbeitet werden. Die WerkstUckhalterung und die 
WerkstQckbearbeitung sind fiir sich genommen nicht 
Gegenstand dieser Erfindung und bedOrfen daher hier 
keiner naheren Beschreibung. 

Am Schleifkopf 8 sind auf beiden Seiten der Schleif- 
spindel 6 an Linearfuhrungen 12 Schlitten 13 und 13a 
vertikal bewegbar gefUhrt Zum Bewegen der Schlitten 
sind Schlittenantriebe 14 vorgesehen. Im gezeigten Aus- 
fOhrungsbeispiel sind die Schlitten 13 und 13a mittels 
der Antriebe 14 getrennt voneinander vertikal verfahr- 
bar. 

Jeder Schlitten 13 und 13a tragt einen drehbaren Du- 
sentrager 16bzw. 16a mit funf DOsenkdpfen 17 bzw. 17a. 



Die DUsentrager 16 und 16a sind als Drehkdrper 18 
bzw. 18a ausgebildet und urn Achsen 19 mittels Antrie- 
ben 21 drehbar. Jeweils ein ausgewahlter DQsenkopf 
17b bzw. 17c ist zur Kontaktstelle 23 von Schleifscheibe 

5 7 und WerkstOck 9 hin ausgerichtet und gibt einen Kflhl- 
mittelstrom 22 zur Kontaktstelle hin ab. Die beiden Du- 
sentrager 16 und 16a sind spiegelbildlich gleich aufge- 
baut, so daB im Folgenden nur ein DUsentrager 16 wei- 
ter beschrieben zu werden braucht. Selbstverstandlich 

io gilt diese Beschreibung dann auch fur den oder die an- 
deren DUsentrager. Fig. 2 zeigt eine schematische 
Schnittansicht des DUsentragers 16 entlang der Linie 
B-B der Rg. 1 . Gleiche Teile sind mit denselben Bezugs- 
zeichen versehen wie in Fig. 1 . 

is Der den DUsentrager 16 bildende Drehkdrper 18, der 
an seinem Umfang die DUsenkdpfe 17 tragt, ist auf einer 
am Schlitten 13 Starr befestigten Hohlwelle 24 drehbar 
gelagert. Mit dem Drehkdrper 18 festverbunden ist eine 
Riemenscheibe 26, Uber welcher ein vom Drehantrieb 

M 21 angetriebener Zahnriemen 27 lauft, der den Drehkdr- 
per 18 antreibt Das Innere der Hohlwelle 24 steht uber 
eine KUhlmittelzuIeitung 28 mit einem KUhlmittel-Vor- 
rat 29 und in der Zeichnung nicht dargesteilten Kuhlmit- 
telfdrdereinrichtungen in Verbindung. 

25 Den Aufbau des Drehkdrpers 18 und die Kuhlmittel- 
zufUhrung zu den DUsenkdpfen 17 zeigen die Rg. 3 und 
4. Rg. 3 ist ein Querschnitt durch einen Drehkdrper 18 
und Fig. 4 ein Ungsschnitt entlang der Linie D-D der 
Rg.3. 

30 Die am Schlitten 13 verdrehfest angebrachte Hohl- 
welle 24 weist eine zylindrische AuBenflache 31 auf, die 
als Dicht- und Gleitflache ausgebildet ist. Auf der Hohl- 
welle ist der Drehkdrper 18 drehbar gelagert, der eine 
der AuBenflachen 31 angepaBte zylindrische Innenfla- 

35 che 32 aufweist Der Drehkdrper 18 ist im gezeigten 
AusfOhrungsbeispiel mit funf Aufnahmen 33 versehen, 
in welche fUnf DUsenkdpfe 17 einsetzbar sind. In Fig. 3 
ist ein in einer Aufnahme 33 eingesetzter Dtisenkopf 
17b angedeutet Jede Aufnahme 33 hat eine oder mehre- 

40 re Kuhlmittelaustrittsoffnungen 34, die mit im DOsen- 
kopf 17b vorgesehenen Kuhlmitteldtisen 36 korrespon- 
dieren. Die jeweils zur Kontaktstelle von Schleifscheibe 
und WerkstUck ausgerichteten Kuhlmitteldusen 36 ste- 
hen uber die KUhlmittelaustrittsdffnungen 34, einen 

45 oder mehrere KUhlmittelkanale 37 im Drehkdrper 18 
und Uber einen oder mehrere Steuerschlitze 38 in der 
AuBenwand der zylindrischen Hohlwelle 24 mit dem 
Innenraum 39 der Hohlwelle in Verbindung, der uber 
die KtihlmittelzufOhrungen 28 mit dem Kuhlmittelvor- 

50 rat 29 verbunden ist. In dem in den Fig. 3 und 4 darge- 
steilten AusfOhrungsbeispiel ist ein achsparallel verlau- 
fender Steuerschlitz 38 in der Wandung der Hohlwelle 
24 vorgesehen, der aus StabilitatsgrOnden durch Stege 
41 unterbrochen ist Der Innenraum 39 der Hohlwelle ist 

55 mittels einer Dichtung 42 und eines mitumlaufenden 
Deckels 43 verschlossen. Der DOsenkopf 17b ist mittels 
gestrichelt angedeuteter Schrauben 44 oder anderer Be- 
festigungsmittel in der Aufnahme 33 angebracht Urn 
ein rasches Auswechseln der DUsenkdpfe 17 zu ermdgli- 

60 chen, kdnnen hier Schnellspannmittel vorgesehen sein, 
urn die DOsenkdpfe in die Aufnahmen einzusetzen und 
dort zu halten. 

Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 
nach der Erfindung verlauft der Steuerschlitz 38 achs- 

65 parallel an der Unterseite der Hohlwelle 24. Er ist so 
angeordnet, daB er uber den KUhlmittelkanal 37 und die 
Kuhlmittelaustrittsdffnung 34 nur die Kuhlmitteldusen 
36 mit KUhlmittel versorgt, die auf die Kontaktstelle von 
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Schleifscheibe und Werkstuck ausgerichtet sind. Wic die 
Fig. 3 erkennen laBt, sind die anderen KQhlmittelkanaie 
37 durch die Wandung der Hohlwelle 24 von der KQhU 
mittelzufuhr ausgeschlossen. Durch Drehen des Dreh- 
kdrpers 18 urn die Achse der Hohlwelle kann jeder be- 5 
liebige KQhlmittelkanal 37 mit dem Steuerschlitz 38 in 
Verbindung gebracht werden. wobei der in die zugehd- 
rige Aufnahme 33 eingesetzte DOsenkopf 17 zur Kon- 
taktstelle von Schleifscheibe und Werkstuck hin ausge- 
richtet und an die KUhlmittelversorgung angeschlossen 10 
wird. 

Rg. 5 zeigt die Vorderansicht eines DQsenkopfes 17. 
Dieser DQsenkopf enthalt zwei Dilsenanordnungen 46 
und 46a, die zwei unterschiedlichen Schleifscheibenpro- 
filen angepaBt sind. 15 

Anstelle von Anordnungen aus EinzeldUsen 36 kdn- 
nen auch entsprechend geformte SchliizdQsen vorgese- 
hen sein. Die Anordnung von zwei DQsenanordnungen 
46 und 46a nebeneinander an einem DQsenkopf bietet 
den Vorteil. daQ jeder DUsentrager in der in den Abbil- 20 
dungen dargestellten AusfQhrungsform die KOhlmittel- 
zufQhrung fUr zehn verschiedene Schleifscheibenprofile 
sicherstellen kann. 

Um eine getrennte ZufQhrung von Kuhlmittel zu den 
Dilsenanordnungen 46 bzw. 46a zu ermdglichen, ist vom 25 
Innenraum 39 der Hohlwelle 24 ein Teiiraum 59 durch 
eine Trennwand 58 abgeteilt. So werden die Dusen der 
DOsenanordnung 46a durch die Steuerschlitze 38a, die 
entsprechenden Kuhlmittelkanale 37 sowie die KOhl- 
mittelaustrittsdffnungen 34a mit Kuhlmittel beauf- 30 
schlagt. Entsprechend werden die DQsen der DUsenan- 
ordnung 46 Ober die Steuerschlitze 38b, die zugehdrigen 
Kuhlmittelkanale 37 und die KUhlmittelaustrittsdffnun- 
gen 34b mit Kuhlmittel versorgt (vgl. Fig. 4) 

GemaO einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vor- 35 
liegenden Erfindung sind die Drehantriebe 21 und die 
Schlittenantriebe 14 (siehe Fig. 1 und 2) mit einer NO 
Steuerung 47 verbunden, die eine kontinuierliche Nach- 
fUhrung des Kuhlmittelstromes aus den KuhlmitteldU- 
sen bei Verlagerungen der Kontaktstelle von Schleif- 40 
scheibe und Werkstuck gestattet. Der NC-Steuerung 47 
werden iiber eine Eingabeeinheit 48 die erforderlichen 
Daten und Programme zugefuhrt und in einer Speicher- 
einheit 49 abgespeichert, auf welche die Steueranord- 
nung 47 wahrend des Betriebes zurilckgreift. Die Dreh- 45 
antriebe 21 und Schlittenantriebe 14 werden von der 
Steueranordnung 47 dann so gesteuert, daB wahrend 
des Bearbeitungsvorganges die von den Diisen abgege- 
benen KQhlmittelstrdme 22 immer zur Kontaktstelle 
ausgerichtet bleiben. Das ist schematisch in den Fig. 6 50 
und7dargestellt 

Fig. 6 zeigt eine Profilschleifscheibe 7, mit der eine 
konkave Krttmmung eines Werkstucks 9 zu bearbeiten 
ist, das wahrend der Bearbeitung in Richtung eines Pfei- 
tes 51 bewegt wird. Wahrend der Bearbeitung des 55 
Werkstiicks 9 werden die DUsentrager 16 und 16a mit 
den Schlitten 13 bzw. 13a in Richtung der Pf eile 52 linear 
bewegt und um ihre Achsen gedreht (Pfeile 53). Diese 
Bewegungen der Diisentrager 16 und 16a sind mit den 
Antrieben 21 und 14 angetrieben und von der Steueran- 60 
ordnung 47 gesteuert W&ren die Diisentrager 16 und 
16a linear in Richtung der Pfeile 52 nicht beweglich, so 
wQrde bei Bewegungen des Werkstiicks 9 in Richtung 
des Pfeiles 51 eine Kante des Werkstuckes die Kontakt- 
stelle von Schleifscheibe und Werkstuck zu einer KQhl- 65 
mitteldiise hin zeitweise verdecken. Die Beweglichkeit 
der Diisentrager 16 und 16a in Richtung der Pfeile 52 
und ihre Drehbarkeit in Richtung der Pfeile 53 gewahr- 
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leistet daB bei alien Positionen des Werkstuckes wah- 
rend der Bearbeitung die KUhlmittelstrdme 22 so nach- 
geftthrt werden. daB sie ungehindert die Kontaktstelle 
23 erreichen kdnnen. So ist in jeder Phase der Bearbei- 
tung eine zuverlassige AbfUhrung der entstehenden 
Warme gewahrleistet. 

Fig. 6 zeigt DQsentrHger mit jeweils vier DUsenkdp- 
fen 17. Die Zahl der Dtisenkdpfe an den DGsentragern 
kann den Anforderungen entsprechend variiert werden. 
Zum Abrichten der Schleifscheibe 7 ist ein Abricht- 
werkzeug 54 vorgesehen. Die Durchmesserabnahme 
der Schleifscheibe durch den Abrichtvorgang kann 
ebenfalls durch Verschieben der Diisentrager 16 in 
Richtung der Pfeile 52 kompensiert werden. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 7 wird eine 
konvex gekrflmmte Oberflache eines des Werkstucks 9 
bearbeitet, wahrend dieses in Richtung des Pfeiles 51 
geschwenkt wird. Wahrend der Bearbeitung der Werk- 
stQckoberflache k&nnen die Diisentrager 61 und 61a in 
diesem Falle ihre lineare Position beibehalten, weil die 
KUhlmittelstrdme 22 wegen der zu bearbeitenden 
Werkstuckform immer einen freien Zutritt zu der Kon- 
taktstelle 23 von Schleifscheibe und Werkstuck finden. 
Im Beispiel der Fig. 7 tragen die Diisentrager 61 und 61 a 
je zwei Dusenkdpfe 17 und 17b bzw. 17 und 17c, die zur 
selben Seite hin gerichtet sind. Bei dieser Anordnung 
der DUsenkdpfe ist es mdglich, die KUhlmittelstrdme 22 
auch auf eine an der Oberseite der Schleifscheibe 7 
liegende Kontaktstelle von 23a von Schleifscheibe 7 und 
Werkstuck 9a zu richten, wozu nur eine minimale linea- 
re Verfahrbarkeit der DUsentrager 61 und 61a erforder- 
lich ist. Es kommt der BaugrdBe der KUhlvorrichtung 
zugute. 

Wie oben bereits erwahnt, kdnnen die Dusenkopfe 17 
so in die Aufnahmen 33 der Diisentrager 16 eingesetzt 
sein, daB ein schneller und mUheloser Wechsel der DU- 
senkdpfe mdglich ist Damit kann die Ktihleinrichtung 
schnell und problemlos auf neue zu bearbeitende Werk- 
stuckprofile eingestellt werden. Wahrend der nachsten 
Arbeltsgange sind dann keine zeitaufwendigen Dusen- 
wechsel mehr erforderlich. Dasselbe kann dadurch er- 
reicht werden, daB die DUsentrager 16 bzw. 16a als Gan- 
zes ausgetauscht werden. Dazu kdnnen die DUsentrager 
mit einem Halteflansch 56 ausgestattet sein, an welchem 
eine Wechseleinrichtung mit Greifern 57 angreift. Die- 
ser Wechsel der DUsentrager kann gleichzeitig mit ei- 
nem Schleifscheibenwechsel erfolgen. Auf diese Weise 
kdnnen schnell und problemlos extern vorbereitete DU- 
sentrager eingesetzt werden. 

PatentansprUche 

1. Vorrichtung zum Zufflhren von Kuhlmittel zur 
Kontaktstelle von Schleifscheibe und WerkstUck 
auf einer Schleifmaschine mit wenigstens einer auf 
die Kontaktstelle ausrichtbaren KUhlmitteldUse 
und Mittel zum Zufflhren von Kuhlmittel zur KUhl- 
mitteldUse, dadurch gekennzeichnet, daB ein be- 
wegbar angeordneter DUsentrager (16, 16a) mit 
mehreren verschiedenen KUhlmitteldUsen (36) und/ 
oder DQsenanordnungen (46, 46a) vorgesehen ist 
und daB durch Verandern der Position des DUsen- 
tragers eine ausgewahlte DUse oder DOsenanord- 
nung zur Kontaktstelle (23) von Schleifscheibe (7) 
und WerkstUck (9) ausrichtbar ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der DUsentrager (16, 16a) KQhlmittel- 
kanaie (37) zum ZufUhren von Kuhlmittel zu den 
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Dusen (36) und/oder DOsenanordnungen (46, 46a) 
aufweist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
gekennzeichnet daB den KQhlmittelzufOhrungen 
(28, 39, 59) Steuermittel (18, 37, 38) zum Verbinden 5 
der jeweils zur Kontaktstelle (23) von Schleifschei- 

be (7) und WerkstQck (9) ausgerichteten KQhlmit- 
teldQse (36) bzw. DQsenanordnung (46, 46a) mit ei- 
ner KQhlmittelzuleitung (28) und zum Unterbre- 
chen der KOhlmittelzufuhr zu den nicht zu der Kon- jo 
taktstelle ausgerichteten DQsen zugeordnet sind. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daQ der DOsentrager (16, 
16a) mehrere Aufnahmen (33) fQr DOsenkdpfe (17) 
und Kuhlmittelzuleitungen (37) zu den Aufnahmen 15 
aufweist,da6die Dusenkopfe mit unterschiedlichen 
KUhlmitteldOsen (36) und/oder Dusenanordnungen 
(46, 46a) ausgestattet sind und daQ die Dusenkopfe 
auswechselbar in die Aufnahmen des DQsentragers 
eingesetzt und an die Kuhlmittelzuleitungen (37) 20 
angeschlossen sind. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprQche I bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daQ der DOsentrager (16, 
16a) mittels losbarer Spannmittel (43) an der Ma- 
schine angebracht und mittels einer Manipulator 25 
reinheit (57) mit Greif- und Haltemitteln zum Losen 
bzw. Klemmen, Halten und Ablegen bzw. Aufneh- 
men des DQsentragers abnehmbar und austausch- 
bar ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 30 
zeichnet daB die Manipulatoreinheit Greif- und 
Haltemittel (57) zum gleichzeitigen Handhaben 
und Wechseln der Schleifscheibe (7) und des DQ- 
sentragers (16, 16a) aufweist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Ausrichten einer 
ausgewUhlten KUhlmittelduse (36) und/oder DQ- 
senanordnung (46, 46a) zur Kontaktstelle (23) von 
Schleifscheibe (7) und WerkstQck (9) ein die Posi- 
tion des DQsentragers entsprechend veranderndes 40 
Antriebsmittel (14, 21) vorgesehen ist 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der DOsentrager (16, 
16a) als drehbar gelagerter Korper (18) ausgebildet 
ist, der rings urn seine Drehachse herum mehrere 45 
KQhlmitteldusen (36), Dusenanordnungen (46. 46a) 
und/oder DOsenkdpfe (17) aufweist, und daB durch 
Drehen des DGsenkorpers wahlweise jeweils eine 
DQse/DQsenanordnung zur Kontaktstelle (23) aus- 
richtbar ist. so 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der DOsentrager (16, 16a) auf einem 
linear verfahrbaren Schlitten (13, 13a) drehbar ge- 
lagert ist 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB der DOsentrager als 
linear verschiebbarer Kdrper ausgebildet ist, der an 
wenigstens einer Seite nebeneinander mehrere 
KQhlmitteldusen, Dusenanordnungen und/oder 
DOsenkdpfe aufweist und daB durch lineares Ver- 60 
schieben des DQsentragers wahlweise jeweils eine 
DQsenanordnung zur Kontaktstelle ausrichtbar ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der DOsentrager auf einem 
Drehtisch linear verfahrbar gefQhrt ist 65 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der DOsentrager (16, 
16a) am Schleifkopf (8) angebracht ist 



13. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB ein Drehantrieb (21) 
und ein Linearantrieb (14) fQr die Bewegung des 
DQsentragers (16, 16a) vorgesehen sind und daB die 
Antriebe mit einer Steueranordnung (47) verbun- 
den sind, welche die Antriebe bei Veranderungen 
der Lage der Kontaktstelle (23) von Schleifscheibe 
(7) und WerkstQck (9) wahrend des Schleifvorgangs 
im Sinne der NachfQhrung des von der DQse (36, 46, 
46a) abgegebenen KOhlmittelstroms (22) zur Kon- 
taktstelle steuernd ausgebildet ist 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf beiden Seiten der 
Kontaktstelle (23) von Schleifscheibe (7) und Werk- 
stQck (9) je wenigstens ein DOsentrager (16, 16a) 
mit mehreren wahlweise zur Kontaktstelle aus- 
richtbaren KQhlmitteldusen (36), DQsenanordnun- 
gen (46, 46a) und/oder Dusenkopfen (17) angeord- 
netist 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Form und/oder 
Anordnung der KQhlmitteldusen (36) verschiede- 
ner DOsentrager (16, 16a) bzw. Dusenkopfe (17) 
unterschiedlichen Schleifscheibenprofilen ange- 
paBt sind. 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein DOsentrager (61, 
61a) radial entgegengesetzt wenigstens zwei in die- 
selbe Richtung ausgerichtete Dusen (36) bzw. Du- 
senkopfe (17, 17b, 17c) aufweist und daB die Dusen- 
anordnungen dieser gleichgerichteten Dusenkopfe 
spiegelbildlich gleich sind. 
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